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© Kolbenventil fur Stofcdampfer und Verfahren zur Herstellung desselben 
® Die Erfindung betrifft ein Kolbenventilteil fur Stofc- 
dampfer mit einem scheibenformigen Teil (2), das in ei- 
nem Zylinder eines Stoftdampfers anordenbar ist und 
Durchgangskanale (10, 11) aufweist, die durch Ventilein- 
nchtungen (24, 25) offen- und schliefcbar sind. Das Teil (2) 
weist mittig eine Durchgangsoffnung (3) auf, die durch 
Pragen und Stanzen des Teiles (2) von einer Seite (9) der- 
art erzeugt ist, da£ die Durchgangsoffnung (3) an der an- 
deren Seite (8) des Teiles (2) einen als Lagerbuchse (6) 
uber die andere Seite (8) des Teiles (2) vorstehenden Be- 
reich aufweist. Erste Durchgangskanale (10) sind durch 
Stanzen und Pragen des Teiles (2) von der einen Seite (9) 
her erzeugt, derart, dafc sie uber die andere Seite (8) des 
Teiles (2) vorstehende ringformige Vorsprunge (13) auf- 
weisen, wobei die mit einer Ventileinrichtung (25) zusam- 
menwirkenden Endflachen (13*) der ringformigen Vor- 
, spmnge (13) der ersten Durchgangskanale (10) und die 
• Endflache (17*, 19*) der Lagerbuchse (6) in einer Schleif- 
operation so geschliffen sind, da& sie in einer Ebene iie- 
gen. Zweite Durch gangsoffnungen (11) sind durch Prage- 
und Stanzschritte von der anderen Seite (8) des Teiles (2) 
her derart erzeugt, dafc sie ringformige Vorsprunge (12) 
aufweisen, die uber die eine Seite (9) des Teiles (2) hin- 
ausragen. In einer die Durchgangsoffnung (3) an der ei- 
nen Seite (9) umgebende Vertiefung (17, 19) ist ein eine 
weitere Lagerbuchse (7) bildendes Element so befestigt, 
dafc es uber die eine Seite (9) des Teiles (2) ... 
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Beschreibung 


Die Erfindung betrifft ein Kolbenventilteil fur StoBdamp- 
fer nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 und ein 
Verfahren zur Herstellung desselben nach dem Oberbegriff 
des Patentanspruches 10. 

Derartige Kolbenventilteile sind bekannL Beispielsweise 
ist in der DE 34 05 315 C2 ein regelbarer StoBdampfer fur 
Kraftfahrzeuge beschrieben, bei dem in einem mit einer 
Dampfungsflussigkeit gefuUten Zylinder ein Kolbenventil- 
teil, das mit einer Kolbenstange verbunden ist, so angeord- 
net ist, daB es den Zylinderraum des Zylinders in zwei Ar- 
beitsraume unterteilt. Die Dampfungscharakteristiken eines 
solchen StoBdampfers werden durch die in dem Kolbenven- 
tilteil vorgesehenen Durchgangskanale und deren Abdich- 
tung bei den jeweiligen Huben des Kolbenventilteiles be- 
stimmt. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, 
ein Kolbenventilteil fur StoBdampfer zu schaffen, das ein 
vorbestirnmtes und gieichmaBiges Dampfungsverhalten er- 
moglicht und das zudem relativ einfach und kostengiinstig 
herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein Kolbenventilteil mit den 
Merkmalen des Patentanspruches 1 gelost. Das Verfahren 
zur Herstellung eines solchen Kolbenventilteiles ist durch 
die Merkmale des Patentanspruches 10 gekennzeichnet. 

Der wesentliche Vorteil der vorliegenden Erfindung be- 
steht darin, daB das vorliegende Kolbenventilteil so beschaf- 
fen ist, daB es im wesentlichen durch wenige, einfache 
Prage-, Stanz- und Schleifoperationen herstellbar ist. 

Durch die vorliegende Erfindung wird sichergestellt, daB 
die sogenannte Kaminhohe der einzelnen Durchstromkanale 
fiir den FluB des Dampfungsfluids auf beiden Seiten des 
Kolbenventilteiles sowie die Hone der beidseitigen Lager- 
buchsen desselben absolut gleich sind, weil beide Hohen in 
ein und demselben SchleifprozeB bestimmt werden. Die 
Endflachen der Durchstromkanale und die Endflachen der 
Lagerbuchsen liegen auf jeder Seite des Kolbenventilteiles 
jeweils in ein und derselben Ebene. Durch diese MaBnah- 
men werden zur Erreichung der gewunschten Dampfung- 
scharakteristiken exakte Lagerungen von die Endflachen der 
Durchstromkanale abdichtenden Abdeckscheiben bewirkt. 

Ein wesentlicher Vorteil des vorliegenden Kolbenventil- 
teiles besteht auch darin, daB es, abgesehen von den Schleif- 
und Feinbehandlungsoperationen im wesentlichen in nur 
drei Arbeitsstationen hergestellt wird, so daB vermeidbar ist, 
daB sich Justierungenauigkeiten addieren, die in UbennaBig 
viei Arbeitsstationen zu verzeichnen sind und zu unzulassi- 
gen bzw. unerwunschten Ungenauigkeiten und nicht genau 
reproduzierbaren Dampfungscharakteristiken fuhren. 

Durch das Verfahren zur Herstellung des vorliegenden 
Kolbenventilteiles ist vorteilhafterweise auch sichergestellt, 
daB die Handhabung desselben bei der Herstellung weitge- 
hendst unkritisch ist, weil es bis zur Durchfuhrung der Fein- 
schleifoperation, die erst gegen Ende des Herstellungspro- 
zesses erfolgt, als sogenanntes Masseteii gehandhabt wer- 
den kann. 

Da bei dem vorliegenden Kolbenventilteil die Lagerbuch- 
sen integraler Bestandteil des Kolbenventilteiles sind, ent- 
fallen aufwendige Montageschritte, die beim Stand der 
Technik zur Montage von separaten Lagerbuchsen erforder- 
lich sind. Zudem konnen auch Fehler vermieden werden, die 
bei getrennten Lagerbuchsen mit unvermeidbaren Herstel- 
lungstoleranzen zu verzeichnen sind. 

Vorteilhafterweise kann bei der Erfindung durch das Ein- 
bringen von Kerben in die Endflachen der Vorsprunge - der 
Durchgangskanale die Dampfungsfunktion wunschgemaB 
verandert werden. Aus diesem Grunde ist es moglich, fiir 


verschiedenen Dampfungsfunktionen ein und dasselbe Kol- 
benventilteil zu verwenden. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ge- 
hen aus den Unteranspruchen hervor. 
5 Im folgenden werden die Erfindung und deren Ausgestal- 
tungen im Zusammenhang mit den Figuren naher erlautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch ein erfindungsgemaBes 
Kolbenventilteil; 
10 Fig. 2 und 3 Ansichten des Kolbenventilteiles der Fig. 1 
von oben bzw. unten; 

Fig. 4 das Kolbenventilteil der Fig. 1, das an einer Kol- 
benstange montiert ist und 

Fig. 5 eine Darstellung zur Erlauterung des Herstellungs- 
15 verfahrens des vorliegenden Kolbenventilteiles. 

Zu der Erfindung fuhrten die folgenden Uberlegungen. 
Wenn Kolbenventilteile der vorliegenden Art durch mehrere 
Prage- und Stanzschritte hergestellt werden, besteht ein Pro- 
blem darin, daB eine Herstellung mit reproduzierbarer Gute 
20 dadurch beeintrachtigt wird, daB sich Fehler aufsummieren, 
die in den einzelnen Bearbeitungsstationen durch Justie- 
rungsfehler des Werkstuckes, aus dem die vorliegenden 
Kolbenventilteile hergestellt werden, in Bezug auf das je- 
weilige Werkzeug entstehen. Durch Beschrankung der 
25 Prage- und Stanzoperationen auf ein Minimum, kann eine 
Aufsummierung der genannten Justierungsfehler minimiert 
werden, so daB eine Herstellung von Kolbenventilteilen mit 
reproduzierbarrer Prazision moglich ist. Eine Minimierung 
der Herstellungsoperationen und damit der Justierung in Be- 
30 arbeitungs-Stationen kann erfindungsgemaB dadurch erfol- 
gen, daB die Kolbenventilteile in nur drei Arbeitsstationen 
jeweils von beiden Seiten gleichzeitig gepragt und gestanzt 
bzw. gelocht werden. Von entscheidender Bedeutung ist es 
auch, daB beide Lagerbuchsen einstuckiger Bestandteil des 
35 Kolbenventilteiles sind und daB die Endflachen sowohl der 
Vorsprunge der Durchstromkanale, wie auch der Lager- 
buchsen gleichzeitig in denselben Schleifoperationen herge- 
stellt werden, so daB sie jeweils exakt in einer Ebene liegen. 
Anders ausgedruckt, besteht der Kem der vorliegenden Er- 
40 findung in der Kombination einer spezicllen Schleifopera- 
tion mit vorangehenden spezielien Prage- und Stanzschrit- 
ten, deren Anzahl auf ein Minimum reduziert ist. Durch 
diese MaBnahmen werden drei Hauptvorteile erreicht. Er- 
stens wird die Aufsummierung von Justierungenauigkeiten 
45 in Bearbeitungsstationen auf ein Minimum reduziert. Zwei- 
tens wird erreicht, daB die Endflachen der Vorsprunge der 
Durchstxonikanale und der Lagerbuchsen auf jeder Seite des 
Kolbenventilteiles in einer Ebene liegen. Drittens werden 
auf Toleranzen getrennter Lagerbuchsen zuruckzufuhrende 
50 Fehler vermieden. 

GemaB Fig. 1 weist das vorliegende Kolbenventilteil 1 
die Form eines scheibenformigen Teiles 2 auf, das an den 
Zylinder eines StoBdampfers angepaBt ist und vorzugsweise 
die Form einer Kreisscheibe besitzt. In der Mitte des Teiles 2 
55 befindet sich eine Durchgangsoffnung 3, in die ein Ansatz 4 
einer Kolbenstange 5 (Fig. 4) zur Befestigung des Teiles 2 
an der Kolbenstange 5 eingesetzt wird. Um das Teil 2 an der 
Kolbenstange 5 in einer geeigneten Weise lagern zu konnen, 
weist das Teil 2 an jeder Seite der Durchgangsoffnung 3 eine 
60 Lagerbuchse 6 bzw. 7 auf, die sich iiber die Flache der Seite 
8 bzw. 9 des Teiles 2 hinauserstreckt. Um die Durchgangs- 
offnung 3 herum sind Durchgangskanale 10 bzw. 11 vor- 
zugsweise konzentrisch angeordnet, die von einer Seite 8 
zur anderen Seite 9 des Teiles 2 verlaufen, wobei die einen 
65 Durchgangskanale 11 an der einen Seite 9 des Teiles 2 vor- 
stehende ringtormige Vorsprunge 12 und die anderen 
Durchgangskanale 10 an der anderen Seite 8 vorstehende 
ringformige Vorsprunge 13 aufweisen. Die Endflachen 12' 
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bzw; 13' der Vorspriinge 12, 13 der Durchgangskanale 10 
bzw. 11 wirken mit Dichtelementen zusamrnen, die je nach 
Druckbeaufschlagung der Seite 8 oder 9 des Teiles 2 durch 
das Dampfungsfluid die Durchgangskanale 10 oder U off- 
nen oder schlieBen. Dies wird spater im Zusarnmenhang mit 5 
der Fig. 4 naher erlautert. Zur Erzielung unterschiedlicher 
Dampfungscharakteristiken fiir die beiden Durchstromrich- 
tungen sind die Durchstromkanale 10, 11 vorzugsweise un- 
terschiedlich ausgebildet. Wie dies gezeigt ist, sind die 
Durchstromkanale 10 vorzugsweise kreisfbrmig und die 10 
Durchstromkanale 11 vorzugsweise etwa elliptisch ausge- 
bildet. Dies gilt auch fur die entsprechenden Endflachen. 

Das Teil 2 ist abgesehen von der Lagerbiichse 7 ein ein- 
stiikkiges Teil, das die Durchgangsoffnung 3, die Lager- 
biichse 6, die Durchgangskanale 10 und 11 sowie die Vor- L5 
spriinge 12 und 13 umfaBL 

An der der Lagerbiichse 6 abgewandten Seite 9 weist das 
Teil 2 eine die Durchgangsoffnung 3 umgebende Vertiefung 
17 auf (Fig. 3), in die die Lagerbiichse 7 eingepreBt ist. Zu 
diesem Zweck ist der Durchmesser der Vertiefung 17 in ei- 20 
ner den genannten PreBsitz ermoglichenden Weise an den 
AuBendurchmesser der Lagerbiichse 7 angepafit. Vorzugs- 
weise weist die Vertiefung 17 gemafi Fig. 3 eineri Durch- 
messer Dl auf, von dem aus sich zahnartig Vorsprungberei- 
che 19 nach innen erstrecken, die entlang des Umfanges der 25 
Vertiefung 17 gleichmaBig voneinander beabstandet sind 
und .deren Durchmesser D2 geringfiigig kleiner ist als der 
AuBendurchmesser der Lagerbiichse 7, so daB der genannte 
PreBsitz in den Vorsprungbereichen 19 ermoglicht wird. Da 
die Vertiefung 17 mit den Vorsprunghereichen 19 in der spa- 30 
ter noch naher erlauterten Weise durch einen Prageschritt 
hergestellt wird, wird die Lagerbiichse 6 durch die bei dieser 
Prageoperation auf der Seite 8 gebildeten entsprechenden 
Vorsprungbereiche IT und 19' gebildet. 

Die Vorsprtinge 13 und die Lagerbiichse 6 bzw. deren 35 
Vorsprungbereichen 17', 19* an der einen Seite 8 des Teiles 2 
und die Vorspriinge 12 und die Lagerbiichse 7 an der ande- 
ren Seite des Teiles 2 weisen jeweils in einer Ebene liegende 
Endflachen 13', 17*, 19' bzw. T, 12' auf, die durch ein und 
dieseibe Schleif operation hergestellt sind, so daB absolut si- 40 
chergestellt ist, daB die genannten Endflachen jeweils in ei- 
ner Ebene liegen. 

Es wird nun im Zusarnmenhang mit der Fig. 4 erlautert, 
wic das vorlicgende Kolbenvcntilteil 2 am Ansatz 4 einer 
Kolbenstange 5 montiert wird. Zwischen dem Ansatz 4 und 45 
der Kolbenstange 5 ist eine Schulter 20 gebildet, an der eine 
Stutzscheibe 21 anliegt. Vor der Stutzscheibe 21 befindet 
sich ein von einer Tellerfeder 22 umgebener Distanzring 23. 
Die Tellerfeder 22 driickt gegen eine Abdeckscheibe 24, die 
auf den Endflachen 12* der Vorspriinge 12 und der Endflache 50 
7' der Lagerbiichse 7 des Kolbenvenulteiles 1 aufliegt, das 
vom freien Ende des Ansatzes 4 her auf diesen aufgescho- 
ben wird. Bei dieser Auflage wird die ein Dichtelement dar- 
steilende Abdeckscheibe 24 exakt in einer Ebene gehalten, 
weil die Endflachen 12' und T in derselben Feinschleifope- 55 
ration hergestellt sind. An der der Schulter 20 abgewandten 
Seite des Kolbenventilteiles 2 befinden sich auf dem Ansatz 
4 in der entsprechenden Weise eine weitere Abdeckscheibe 
25, die auf den Endflachen 13' und IT, 19' aufliegt, eine wei- 
tere Tellerfeder 26, die einen weiteren Abstandsring 27 um- 60 
gibt, und eine weitere Stutzscheibe 28, die von einer auf ein 
Gewinde des Ansatzes 4 aufgeschraubten Mutter 29 gehal- 
ten wird. Durch Festschrauben der Mutter 29 werden die ge- 
nannten Elemente in der beschriebenen Weise gegenein- 
ander gedriickt. 65 

Am AuBenumfang des Kolbenventilteiles 1 befindet sich 
ein Dichtungsring 30, der die Abdichtung zur Innenwand 
des Zylinders des Dampfers herstelk. 


Bei einer Druckbeaufschlagung von der Seite der Mutter 
29 her strornt das Fluid durch die Durchgangskanale U, wo 
bei die Abdeckscheibe 24 im Bereich der Endflachen 12' ge- 
gen die Kraft der Tellerfeder 22 angehoben wird. Die Durch- 
gangskanale 10 sind geschlossen, da die Abdeckscheibe 25 
gegen die Endflachen 13* gedriickt wird. 
. Bei einer Druckbeaufschlagung von der Seite der Kolben- 
stange 5 her stromt das Fluid durch die Durchgangskanale 
10, wobei die Abdeckscheibe 25 von den Endflachen 13' ge- 
gen die Kraft der Tellerfeder 26 abgehoben wird. Die Durch- 
gangskanale 11 sind geschlossen, weil die Abdeckscheibe 
24 gegen die Endflachen 12' gedriickt wird. 

Es ist erkennbar, daB die Genauigkeit der geforderten 
Dichrfunktion entscheidend durch die exakte Auflage der 
Abdeckscheiben 24, 25 auf den jeweiligen Endflachen 12', 
13* der Durchgangskanale 11, 10 bestimmt wird. Dabei ist es 
-ebenfalls von Bedeutung, daB diese Endflachen genau vor- 
gegebene Breiten auf weisen, die durch die Prage-, Stanz- 
und Schleifoperationen der vorliegenden Erfindung erzielt 
werden. Auch spielt es eine wesentliche Rolle, daB die Ab- 
deckscheiben 24, 25 ganz exakt in einer Ebene gehalten 
werden, die durch das Feinschleifen der Lagerbuchsen und 
der Vorspriinge der Durchgangskanale in ein und demseiben 
Schleifschritt auBerst genau bestimmt wird. 

Im folgenden wird nun im Zusarnmenhang mit der Fig. 5 
das Hersteflungsverfahren fur das vorliegende Kolbenven- 
tilteil 2 naher erlautert. Die Fig. 5 zeigt einen Materialstrei- 
fen 100, der beispiels weise aus Stahl: QST 360 besteht, aus 
dem die vorliegenden Kolbenventilteile 1 im wesentlichen 
in drei Schritten ausgestanzt bzw. gepragt werden. Die drei 
Schritte werden in drei Arbeitsstationen A, B und C ausge- 
fiihrL Im oberen Bereich zeigt die Fig* 5 Querschnitte durch 
die Kolbenventilteile 1-A, 1-B, 1-C in den jeweiligen Zu- 
standen der Bearbeitungsstationen A, B und C. Bei der Be- 
arbeitung wird der Materialstreifen 100 mit der Hilfe von 
Justierbohrungen 101 oder dergleichen justiert. 

In der ersten Bearbeitungsstation A wird der Material- 
streifen 100 gleichzeitig von beiden Seiten her mit der Hilfe 
von Pragewerkzeugen (nicht dargestellt) so gepragt, daB er 
nach der Prageoperation den dargestellten Querschnitt 1-A 
aufweist, Genauer gesagt werden von der Oberseite 8 Ein- 
pragungen im Bereich der herzustellenden Durchgangska- 
nale 11 erzeugt. Von der anderen Seite 9 her werden gleich- 
zeitig Einpragungcn im Bereich der herzustellenden Durch- 
gangsoffnung 3 und der Durchgangskanale 10 hergestellt. 

Nach dem Verfahren des Materialstreifens 100 zur Bear- 
beitungsstation B werden in dieser mit der Hilfe von Stanz- 
bzw. Lochwerkzeugen die Durchgangskanale 10 und 11 
durch Durchstanzen der in der Bearbeitungsstation A er- 
zeugten Einpragungen erzeugt. Dabei werden die Durch- 
gangskanale 11 von der Seite 8 her und die Durchgangska- 
nale 10 gleichzeitig von der Seite 9 her gestanzt. Das in der 
Station B hergestellte Kolbenventilteil ist mit 1-B bezeich- 
net. In der Bearbeitungsstation C wird dann schlieBlich die 
Durchgangs-Offnung 3 ausgestanzt und zwar von der Seite 
9 her. Gleichzeitig wird das gesarnte Kolbenventilteil 1-C 
entlang seiner Umfangslinie 102 aus dem Materialstreifen 
100 ausgestanzt. Das Kolbenventilteil 1-C steht nun als so- 
genanntes Masseteil zur weiteren Bearbeitung zur Verfu- 
gung, wobei seine Handhabung zunachst im Hinblick auf 
Beschadigungen durch StoBe etc. unkritisch ist. 

In einem weiteren Bearbeitungsschritt wird das Kolben- 
ventilteil 1C zur Entfernung von vorhandenen Graten, die 
beim Stanzen und Pragen entstanden sind vorzugweise in ei- 
ner handelsiiblichen Fliehkrafischleifmaschine durch Gleit- 
schleifen behandelt. Dabei sind in der Fliehkraftmaschine 
ein entsprechendes Schleifkorn und eine Fiiissigkeit vorhan- 
den. 
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Im einem nachfolgenden Schritt konnen, falls dies fur 
sinnvoll erachtet wird, durch Einsatzharten die iiber die Sei- 
ten 8 bzw. 9 hinausragenden Vorspriinge 12 bzw. 13 der 
Durchgangskanaie 11 bzw. 10 gehartet werden. Dies erfolgt 
dann, wenn eine Beeinflussung der Dampfungsfunlction des 5 
Kolbenventilteiles durch spateres Einbringen von Einker- 
bungen in die Stirnflachen der genannten Vorspriinge 12 und 
13 nicht erfolgen soli. 

In einem weiteren Schritt, der entweder direkt auf das 
Gleitschleifen folgt oder sich an das Einsatzharten an- 10 
schlieBt, wird die Lagerbuchse 7 in die Vertiefung 17 der 
Durchgangsoffnung 3 eingesetzt, so daB zwischen den Be- 
reichen 18 und dem Umfang der Lagerbuchse 7 der weiter 
oben beschriebene PreBsitz vorliegL 

AnschlieBend wird das Kolbenventilteil in einer Fein- 15 
schleifrnaschine beidseitig von oben und unten noch in der 
Form als unkritisch handzuhabendes Masseteil fein ge- 
schliffen. Dabei werden die Endflachen 12* und 13' der Vor- 
spriinge 12 und 13, und die Endflachen 17', 19' und T der 
Lagerbuchse 6 und 7 hergestellt, wobei, wie schon gesagt, 20 
absolut sichergestellt ist, daB die Endflachen 13' der Vor- 
spriinge 13 und IT, 19' der Lagerbuchse 6 sowie die Endfla- 
che 7' der Lagerbuchse 7 und die Stirnflachen 12' der Vor- 
spriinge 12 jeweils in einer Ebene liegen. 

Im folgenden wird das so beschaffene Kolbenventilteil 25 
abschlieBend durch Strahlen oder Bursten entgratet. Dabei 
muB das Kolbenventilteil sehr sorgfaltig behandeit werden, 
damit die genannten Endflachen 12', 13', 17', 19* und 7' nicht 
beschadigt werden. 

Die Lagerbuchse 7 kann sowohl ein ungehartetes als auch 30 
insbesondere bei zu erwartenden hohen Beanspruchungen 
ein gehartetes Teil sein. Hohe Drehmomentbeanspruchun- 
gen konnen insbesondere dann auftreten, wenn beim Zu- 
sammenbau des Kolbenventils die Mutter 29 auf der Kol- 
benstange 5 angezogen wird. 35 

Paten tanspriiche 

1. Kolbenventilteil fur StoBdampfer mit einem schei- 
benformigen Teil (2), das in einem Zy Under cincs StoB- 40 
dampfers anordenbar ist und Durchgangskanaie (10, 
11) aufweist, die durch Ventileinrichtungen (24, 25) 6f- 
fen- und schlieBbar sind, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Teil (2) mittig cine Durchgangsoffnung (3) auf- 
weist, - die durch Pragen und Stanzen des Teiles (2) 45 
von einer Seite (9) derart erzeugt ist, daB die Durch- 
gangsdlTnung (3) an der anderen Seite (8) des Teiles (2) 
einen als Lagerbuchse (6) iiber die andere Seite (8) des 
Teiles (2) vorstehenden Bereich aufweist, daB erste 
Durchgangskanaie (10) durch Stanzen und Pragen des 50 
Teiles (2) von der einen Seite (9) her erzeugt sind, der- 
art, daB sie iiber die andere Seite (8) des Teiles (2) vor- 
stehende ringformige Vorspriinge (13) aufweisen, wo- 
bei die mit einer Ventileinrichtung (25) zusammenwir- 
kenden Endflachen (131) der ringformigen Vorspriinge 55 
(13) der ersten Durchgangskanaie (10) und die Endfla- 
che (17', 191) der Lagerbuchse (6) in einer Schleifope- 
rauon so geschliffen sind, daB sie in einer Ebene liegen, 
daB zweite Durchgangsoffnungen (11) durch Prage- 
und Stanzschritte von der anderen Seite (8) des Teiles 60 
(2) her derart erzeugt sind, daB sie ringformige Vor- 
spriinge (12) aufweisen, die iiber die eine Seite (9) des 
Teiles (2) hinausragen, daB in einer die Durchgangsoff- 
nung (3) an der einen Seite (9) umgebende Vertiefung 
(17, 19) ein eine weitere Lagerbuchse (7) bildendes 65 
Element so befestigt ist, daB es iiber die eine Seite (9) 
des Teiles (2) vorsteht und daB die Endflache des Ele- 
mentes und die mit einer weiteren Ventileinrichtung 


(24) zusammenwirkenden Endflachen (12') der ringfor- 
migen Vorspriinge (12) der zweiten Durchgangskanaie 
(11) in einer Schleifoperation so geschliffen sind, daB 
sie in einer Ebene liegen. 

2. Kolbenventilteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB daB Element die Form eines in die Vertie- 
fung (17, 19) eingepreBten PreBteiles aufweist. 

3. Kolbenventilteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Teil (2) kreisformig ausgebil- 
det ist. 

4. Kolbenventilteil nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die die Durchgangsoffnung (3) 
umgebende Vertiefung (17) kreisformig ausgebildet ist 
und nach innen ragende Vorsprungbereiche (19) auf- 
weist, zwischen deren auf einem Kreisdurchmesser 
(D2) liegenden Endflachen und der AuBenflache des 
kreisformigen PreBteiles der PreBsitz gebildet ist. 

5. Kolbenventilteil nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ersten (oder zweiten) 
Durchgangskanaie einen kreisformigen Querschnitt 
besitzen. 

6. Kolbenventilteil nach ekiem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die zweiten oder ersten 
Durchgangskanaie einen Querschnitt in der Form eines 
Langloches aufweisen oder einen annahernd ellipti- 
schen Querschnitt besitzen. 

7. Kolbenventilteil nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Mitten der ersten und 
zweiten Durchgangskanaie auf einem Durchmesser des 
Teiles (2) konzentrisch zur Durchgangsoffnung (3) ab- 
wechselnd nebeneinander angeordnet sind. 

8. Kolbenventilteil nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ventileinrichtungen 
die Form von auf den jeweiligen Endflachen aufliegen- 
den Abdeckscheiben aufweisen, die durch Energiespei- 
cher in Richtung auf die Endflache gedriickt werden. 

9. Kolbenventilteil nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Energiespeicher Tel- 
lerfedem (22, 26) verwendbar sind. 

10. Kolbenventil nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lagerbuchse (7) ein 
ungehartetes Teil ist. 

11. Kolbenventil nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lagerbuchse (7) ein 
gehartetes Teil ist. 

12. Verfahren zur Herstellung eines Kolbenventilteiles 
nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in einem ersten Bearbeitungsschritt ein 
Materialstreifen (100) gleichzeitig von der einen Seite 
(9) und der anderen Seite (8) her mit der Hilfe von Pra- 
gewerkzeugen so gepragt wird, daB von der einen Seite 

(9) her Einpragungen im Bereich der herzustellehden 
ersten Durchgangskanaie (10) und im Bereich der her- 
zustellenden Durchgangsoffnung (3) erzeugt. werden 
und von der anderen Seite (8) her Einpragungen im Be- 
reich der herzustellenden zweiten Durchgangskanaie 
(11) erzeugt werden, wobei jeweils die entsprechenden 
Vorspriinge (13, 12) und der der Lagerbuchse (6) zuge- 
ordnete vorstehende Bereich entstehen, daB in einem 
zweiten Bearbeitungsschritt die ersten Durchgangska- 
naie (10) und die zweiten Durchgangskanaie (11) durch 
gieichzeitiges Durchstanzen der in dem einen Bearbei- 
tungsschritt erzeugten Einpragungen erzeugt werden, 
wobei die zweiten Durchgangskanaie (11) von der an- 
deren Seite (8) her und die ersten Durchgangskanaie 

(10) von der einen Seite (9) her durchstanzt werden, 
daB in einem dritten Bearbeitungsschritt die Durch- 
gangsoffnungen (3) durch Durchstanzen der Einpra- 
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gung im Bereich der herzustellenden Durchgangsoff- 
nung (3) von der einen Seite (9) her hergestellt wird, 
daB gleichzeitig das gesamte Kolbenventilteil aus dem 
Materialstreifen (100) ausgestanzt wird, daB das Ele- 
ment zur Bildung der Lagerbuchse (7) in der Vertie- 5 
fung (17, 19) befestigt wird und daB anschlieBend das 
Kolbenventilteil in einer Schleifoperation beidseitig 
von der anderen Seite (8) und der einen Seite (9) her 
geschliffen wird, so daB die Endflachen (13*) der Vor- 
spriinge (13) der ersten Durchgangskanale (10) und die 10 
Endflache (17', 19*) der Lagerbiichse (6) sowie die 
Endflachen (12') der Vorspriinge (12) der zweiten 
Durchgangskanale (11) und die Endflache (T) des Ele- 
mentes jeweils in einer Ebene liegen. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB das Element durch eine PreBoperation in 
der die Durchgangsoffnung (3) umgebenden einge- 
pragten Vertiefung befestigt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Teil vor dem Befestigen des Ele- 20 
mentes in einem Gleitschleifschritt behandelt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorspriinge (12, 13) des Teiles nach- 
folgend durch Einsatzharten gehartet werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schleifpperation auf 
einer Gleitschleifmaschine ausgefuhrt wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Teil abschiieBend 
durch Strahien oder Biirsten entgratet wird. 30 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB in die Endflachen der 
Vorspriinge zur Beeinflussung der Dampfungsfunktion 
Einkerbungen eingebracht werden. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 18, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB der Materialstreifen 
(100) in den den ersten, zweiten und dritten Bearbei- 
tungsschritt ausfuhrenden Bearbeitungsstationen (A, 
B, O jeweils nu it der Hilfe von Jusderbohrungen (101) 


im Materialstreifen (100) justiert wird. 
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